(19) 



(12) 



(43) Veroffentlichungstag: 

31.05.2000 Patentblatt 2000/22 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Off ice europ^en des brevets (11) EP 1 004 422 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) Int. CI 7: B29C 45/73 



(21) Anmeldenummer: 99122813.1 

(22) Anmeldetag: 17.11.1999 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder: Westhoff, Reiner 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


58708 Menden (DE) 


MC NL PT SE 


Benannte Erstreckungsstaaten: 


(74) Vertreter: Thielmann, Andreas 


AL LT LV IU1K RO SI 


Cohausz & Florack, 




Patentanwalte, 


(30) Prioritat: 24.11.1998 DE 19854057 


Kanzlerstrasse 8a 


(71) Anmelder: 


40472 Dusseldorf (DE) 


Innova Engineering GmbH 




58706 Menden (DE) 





(54) Vorrichtung zum Spritzgiessen von Kunststoffformteilen und Verfahren zum Herstellen einer 
solchen Vorrichtung 



(57) Dargestellt und beschrieben ist eine Vorrich- 
tung zum SpritzgieBen von Kunststofformteilen mit 
einem Formkern (1) und einem Formgesenk, wobei der 
Hohlraum zwischen Formkern (1) und Formgesenk die 
Formteilkavitat bildet und im Formkern (1) und/oder im 
Formgesenk der Kontur der Formteilkavitat angepaBte 
Temperiermittelkanale (4A, 4B, 4C) vorgesehen sind. 
Das Spritzgie8en groBflachiger Kunststofforrrtteile mit 
optimaler Temperierung wird dadurch ermoglicht, daB 
der Formkern (1) und/oder das Formgesenk kavitatssei- 
tig jeweils wenigstens ein Segment (3A, 3B, 3C, ...) auf- 
weist. welches jeweils mit konturangepaBten 
Temperiermittelkanalen (4A, 4B, 4C) versehen und 
kraftschlussig mitdem Formkern (1) bzw. dem Formge- 
senk verbunden ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
SpritzgieBen von Kunststofformteilen, mit einem Form- 
kern und einem Formgesenk, wobei der Hohlraum zwi- 5 
schen Formkem und Formgesenk die Formteilkavitat 
bildet und im Formkern und/oder im Formgesenk der 
Kontur der Formteilkavitat angepaBte Temperiermittel- 
kanale vorgesehen sind sowie ein Verfahren zum Her- 
stellen einer solchen Vorrichtung 10 
[0002] Aus der EP 0 665 780 B1 sind eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Kunststofformteilen und ein 
entsprechendes Verfahren zum Herstellen einer sol- 
chen Vorrichtung bekannt, wobei eine Optimierung der 
Werkzeugtemperierung dadurch erreicht wird, da 6 die is 
vorhandenen Temperiermittelkanale optimal dem Ver- 
lauf der Formteilkontur angepaBt sind. 
[0003] Nach dieser bekannten Vorrichtung wird die 
Anpassung des Temperiermittelkanalverlaufs an die 
Formteilkontur durch konstruktives Trennen der Forme- 20 
insatze in der/den Temperierkanalebene/n erreicht. In 
die Trennebenen des Werkzeugeinsatzes kann nun mit 
Hilfe von Bearbeitungswerkzeugen ein Temperiermittel- 
kanal mit beliebigem Verlauf und beliebigem Quer- 
schnitt eingebracht werden, um jede Formteilgeometrie 25 
optimal temperieren zu konnen. Die einzelne Tempe- 
riermittelkanale aufweisenden Werkzeugstahlplatten 
werden anschlieBend durch geeignete Fugeverfahren 
ganzflachig miteinander verbunden, wodurch ein dreidi- 
mensionaler, der Formteilkontur angepaBter Temperier- 30 
mittelkanalverlauf entsteht. Kurzere Zykluszeiten beim 
SpritzgieBen und bessere Formteilqualitat aufgrund der 
gleichmaBigen AbkOhlung sind die Folge. 
[0004] Zum FOgen der einzelnen mit Temperiermit- 
telkanalen versehenen Werkzeugstahlplatten bedient 35 
man sich des Hart- bzw. Hochtemperaturlotens Oder 
des DiffusionsschweiBens. Diese eingesetzten Fuge- 
techniken weisen jedoch physikalische Grenzen auf, 
wenn es darum gent, sehr groBe Formeinsatze nach 
dem beschriebenen Verfahren mit Temperiermittelkana- 40 
len auszustatten. Beispielsweise bei SpritzgieBwerk- 
zeugen fOr Innenverkleidungsteile von Kraftfahrzeugen 
Oder fur Transportbehalter aus Kunststoff kommt es zu 
Formteilabrnessungen von 1 m und mehr, so daB der 
Kern oder das Gesenk eines solchen Werkzeuges ent- 45 
sprechend groB dimensioniert sein muB und oft eine 
Starke von jeweils 40 cm und mehr aufweisen kann. 
Solche Formkerne oder Formgesenke konnen dabei 
Gewichte von mehreren Tonnen aufweisen. Solch 
groBe Formkerne oder -gesenke konstruktiv in Lagen so 
zu teilen, die Temperiermittelkanale einzubringen und 
anschlieBend die Einzelteile wieder ganzflachig zu 
fugen, ist mit den zuvor genannten Fugetechniken ver- 
fahrenstechnisch unmoglich. 

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 55 
zugrunde, die eingangs genannte Vorrichtung zum 
SpritzgieBen von Kunststofformteilen und das entspre- 
chende Verfahren zum Herstellen einer solchen Vorrich- 



tung so auszugestalten und weiterzubilden, daB auch 
das SpritzgieBen groBflachiger Kunststoff or mtei I e mit 
optimaler Temperierung ermoglicht wird. 
[0006] Vorrichtungstechnisch wird die Aufgabe 
dadurch gelost, daB der Formkern und/oder das Form- 
gesenk kavitatsseitig jeweils wenigstens ein Segment 
aufweist, welches jeweils mit konturangepaBten Tempe- 
riermittelkanalen versehen und kraftschlussig mit dem 
Formkern bzw. dem Formgesenk verbunden sind. 
[0007] Verfahrenstechnisch erfolgt die Ldsung der 
Aufgabe durch die folgenden Schritte: 

Auftrennen des Formkerns und/oder des Formge- 
senks in einen Rumpf und wenigstens ein Seg- 
ment, 

Auftrennen jedes Segments in einzelne Segment- 
platten, 

Herstellen von konturangepaBten Temperiermittel- 
kanalen entsprechend dem gewunschten Verlauf in 
den jeweiligen Segmentplatten jedes Segments 
durch Frasen, Erodieren od. dgL, 

stoffschlussiges Verbinden der einzelnen Segment- 
platten zu den Segmenten und 

kraftschlussiges Verbinden der Segmente mit dem 
Formkern bzw. Formgesenk. 

[0008] Aufgrund der Erfindung wird es dem Anwen- 
der ermoglicht, groBe Formeinsatze trotz der oben 
genannten verfahrenstechnischen Grenzen der Fuge- 
techniken konturangeglichen, d.h. dreidimensional zu 
temperieren. 

[0009] Die einzelnen Segmente stellen mehrere 
Weine Einheiten dar, die mit den bevorzugten Fugetech- 
niken problemlos herstellbar sind. Die Segmente kon- 
nen dann formschlussig mit dem Kernkopf bzw. 
Kerngesenk, beispielsweise durch Verschraubung od. 
dgl., es ist jedoch fur den Formkern auch denkbar, die 
Kraftubertragung durch einen konstruktiven Form- 
schluB, beispielsweise durch korrespondierende Stege 
und Ausnehmungen bzw. durch Nut/Feder-Verbindun- 
gen sicherzustellen, verbunden werden. Damit laBt sich 
das optimale Temperieren von SpritzgieBwerkzeugen 
auch auf den GroBspritzgieBformenbau ubertragen. 
Ferner ist es moglich, durch Aufteilen des Kernkopfes 
bzw. Gesenkkopfes in einzelne Segmente sich inner- 
halb der einzelnen Segmente weserttlich besser der 
jeweiligen Formteilgeometrie anzupassen. 
[0010] Um auch bei komplizierteren Formteilgeo- 
metrien einen optimalen Temperiermittelkanalverlauf zu 
erreichen, ist nach einer weiteren Lehre der Erfindung 
vorgesehen, daB der Formkern einen Kernrumpf und 
einen aus wenigstens einem Segment bestehenden 
Kernkopf aufweist und daB jedes Segment aus mehre- 
ren Temperiermittelkanale enthaftenden und unterein- 
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ander stoffschlussig verbundenen Kernsegmentplatten 
hergestellt ist. Entsprechend weist das Formgesenk 
einen Gesenkrumpf und einen aus wenigstens einem 
Segment bestehenden Gesenkkopf auf und ist jedes 
Segment aus mehreren Temperiermittelkanale enthal- 5 
tenden und untereinander stoffschlussig verbundenen 
Gesenksegmentplatten hergestellt. 
[001 1 ] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, 
da 6 die einzelnen benachbarten Segmente untereinan- 
der durch Befestigungselemente formschlussig mitein- 10 
ander verbunden sind. Bevorzugt sind diese 
Befestigungselemente als Bolzen, Stifte oderschrau- 
ben ausgebildet. Durch diese Ausbildung wird erreicht, 
daB die aus einzelnen Segmenten und Kernrumpf bzw. 
Gesenkrumpf bestehenden Werkzeugteile zuveriassig 15 
untereinander fixiert sind, um einerseits gegeneinander 
abgedichtet zu sein und andererseits eine optimale 
Kraftubertragung beim SpritzgieBvorgang zu gewahrlei- 
sten. 

[0012] Da die unterschiedlichen Segmente mit 20 
jeweils eigenen Temperaturkanalen versehen sind, ist 
es moglich, auch bei komplizierteren Geometrien stets 
einen optimal en Temperiermittelkanalverlauf zu errei- 
chen. 

[001 3] SchlieBlich ist nach einer weiteren Lehre der 25 
Erfindung vorgesehen, daB einzelne Segmente wie- 
derum in Untersegmente aufgeteilt sind. Durch eine sol- 
che Aufteilung kann auch kompliziertesten 
geometrischen Verhaitnissen des herzustellenden 
Formteils Rechnung getragen werden. 30 
[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand 
einer lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden 
Zeichnung erlautert. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 einen Formkern in Draufsicht, 35 

Fig. 2 den Formkern im L&ngsschnitt entlang der 
Linie ll-ll aus Fig. 1, 

Fig. 3 ein Formgesenk in einer Ansicht von unten 40 
und 

Fig. 4 das Formgesenk im Langsschnitt entlang 
der Linie IV- IV aus Fig. 3. 

45 

[0015] Fig. 1 zeigt einen Formkern 1, im wesentli- 
chen bestehend aus einem Kernrumpf 2 und einem 
Kernkopf 3, wobei der Kernkopf 3 in unterschiedliche 
Segmente 3A, 3B, 3C, 3D, 3E aufgeteilt ist. Aus Fig. 2 
geht deutlich hervor, daB die unterschiedlichen Seg- so 
mente 3A, 3B. 3C, wiederum in einzelne Segmentplat- 
ten 3A\ 3A", 3A'"; 3B\ 3B"; 3C\ 3C", 3C" aufgeteilt 
sind. 

[0016] Die einzelnen Segmente 3A, 3B, 3C, ... wei- 
sen dabei der Formteilkontur optimal angepaBte Tern- 55 
periermittelkanaie 4A, 4B, 4C auf und sind im 
dargestellten und insoweit bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiel mittels als Bolzen ausgebildete Befestigungs- 



elemente 5 mit dem Kernrumpf 2 verbunden. 
[001 7] Entsprechend weist auch das Formgesenk 6 
in Fig. 3 und 4 einen einstuckigen Gesenkrumpf 7 und 
einen aus unterschiedlichen Segmenten 8A, 8B, 8D, 8E 
bestehenden Gesenkkopf 8 auf. Der in Fig. 4 darge- 
stellte Aufbau der Segmente 8A, 8B, 8E aus Gesenk- 
segmentplatten 8A\ 8A", 8A'"; 8B\ 8B M ; 8E', 8E", 8E"\ 
8E"" und Temperiermittelkanalen 9A, 9B, 9E entspricht 
dabei dem des Formkerns 3. 

[0018] In Fig. 4 ist weiterhin erkennbar, daB die ein- 
zelnen Segmente 8A, 8B, 8E mittels Bolzen 10 mit dem 
Gesenkrumpf 7 kraftschlussig verbunden sind. 
[0019] Aus den Querschnitten der Fig. 2 und 4 ist 
deutlich ersichtlich, daB die vorhandenen Temperiermit- 
telkanale 4A, 4B, 4C und 9A, 9B, 9E optimal der Form- 
teilkontur angepaBt sind. Es ist schnell ersichtlich, daB 
sich damit auch groBere Formteile, wie beispieisweise 
Teile der Kraftfahrzeuginnenverkleidung oder Transport- 
behalter, beim Herstellvorgang optimal temperieren las- 
sen. 

[0020] SchlieBlich ist Fig. 1 noch zu entnehmen, 
daB einzelne Segmente, wie beim Segment 3A strich- 
punktiert dargestellt, wiederum in Untersegmente 3AA, 
3AB, 3AC, 3AD aufgeteilt sein konnen, um auch kompli- 
ziertere Formteilgeometrien mit konturangeglichenen 
Temperiermittelkanalen versehen zu konnen. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum SpritzgieBen von Kunststofformt- 
eilen mit einem Formkern und einem Formgesenk, 
wobei der Hohlraum zwischen Formkern und Form- 
gesenk die Formteilkavitat bildet und im Formkern 
und/oder im Formgesenk der Kontur der Formteil- 
kavitat angepaBte Temperiermittelkanale vorgese- 
hen sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Formkern (1) 
und/oder das Formgesenk (6) kavitatsseitig jeweils 
wenigstens ein Segment (3A, 3B, 3C, 8A, 8B, 
8C, ...) aufweist, welches jeweils mit konturange- 
paBten Temperiermittelkanalen (4A, 4B, 4C; 9A, 
9B, 9E) versehen und kraftschlussig mit dem Form- 
kern (1) bzw. dem Formgesenk (6) verbunden ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB der Formkern (1) 
einen Kernrumpf (2) und einen aus wenigstens 
einem Segment (3A, 3B, 3C, ...) bestehenden Kern- 
kopf (3) aufweist und daB jedes Segment (3A, 3B, 
3C, ...) aus mehreren Temperiermittelkanale (4A, 
4B, 4C) enthaltenden und untereinander stoff- 
schlussig verbundenen Kernsegmentplatten (3A\ 
3A", 3A ,M ; 3B\ 3B"; 3C\ 3C", 3C m ) hergestellt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB das Formgesenk 
(6) einen Gesenkrumpf (7) und einen aus wenig- 
stens einem Segment (8A, 8B, 8C, . : ..) bestehen- 
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den Gesenkkopf (8) aufweist und daB jedes 
Segment (8 A, 8B, 8C, ...) aus mehreren Temperier- 
mittelkanale (9A, 9B, 9E) enthaltenden und unter- 
einander stoffschlussig verbundenen 

Gesenksegmentplatten (8A\ 8A'\ 8A'"; 8B\ 8B",; 5 
8C\ 8C") hergestellt ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kraftschlussige 
Verbindung zwischen Kernrumpf (2) bzw. Gesenk- 10 
rumpf (7) und den jeweiligen Segmenten (3A, 3B, 
3C, 8A, 8B, 8C, ...) mittels Befestigungselemen- 

ten (5, 10) erfolgt. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 2, is 
dadurch gekennzeichnet, daB die kraftschlussige 
Verbindung zwischen Kernrumpf bzw. Gesenk- 
rumpf und den jeweiligen Segmenten durch kon- 
struktiven FormschluB erfolgt. 

20 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen 
benachbarten Segmente untereinander durch 
Befestigungselemente form- oder kraftschlussig 
miteinander verbunden sind. 25 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungs- 
elemente (5, 10) als Bolzen ausgebildet sind. 

30 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungs- 
elemente als Schrauben ausgebildet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB einzelne Seg- 
mente (3A) wiederum in Untersegmente (3AA, 
3AB, 3AC, 3AD) aufgeteilt sind. 

10. Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung nach 40 
einem der Anspruche 1 bis 9, 

gekennzeichnet durch die folgenden Schritte: 

Auftrennen des Formkerns und/oder des Form- 
gesenks in einen Rumpf und wenigstens ein 45 
Segment, 



kraftschlussiges Verbinden der Segmente mit 
dem Formkern bzw. Formgesenk. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB das stoffschlussige 
Verbinden mittels Hart- bzw. Hochtemperaturloten 
erfolgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB das stoffschlussige 
Verbinden mittels DiffusionsschweiBen erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Seg- 
mente durch Befestigungselemente mit dem Form- 
kern bzw. Formgesenk fixiert werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Seg- 
mente formschlussig mit dem Formkern bzw. Form- 
gesenk fixiert werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Seg- 
mente durch Befestigungselemente formschlussig 
untereinander fixiert werden. 



Auftrennen jedes Segments in einzelne Seg- 
mentplatten, 

Herstellen von konturangepaBten Temperier- 
mittelkanalen entsprechend dem gewunschten 
Verlauf in den jeweiligen Segmentplatten jedes 
Segments durch Frasen, Erodieren od. dgl., 

stoffschlussiges Verbinden der einzelnen Seg- 
mentplatten zu den Segmenten und 



4 



EP 1 004 422 A1 




EP 1 004 422 A1 




SDOCID: <EP I > 



6 



EP 1 004 422 A1 



Europlieclwe EUHO pAiSCHER RECHERCHENBERICHT 



Mwroar der AranaftdunQ 

EP 99 12 2813 



einschlAgige dokumente 



Kategaric 



Kemzeichnung dee Documents ml Angabe, sowret ertordecflcfv 
der maBpeMchen Tale 



DiXiim 

Anapnich 



KLAS8IFUCATION DER 
Af-LDUNO <jntCt7) 



X 
Y 



D,Y 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 1996, no. 11, 
29. November 1996 (1996-11-29) 
-& JP 08 187759 A (RICOH CO LTD), 
23. Jul1 1996 (1996-07-23) 

* Zusamraenfassung * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 8, no. 83 (M-290), 

17. April 1984 (1984-04-17) 

& JP 59 002807 A (TOYOTA JID0SHA K0GY0 

KK), 9. Januar 1984 (1984-01-09) 

* Zusammenfassung * 



DE 29 41 121 A (STATNI VYZKUMNY USTAV 
MATERIAL!) ) 30. April 1981 (1981-04-30) 

* Selte 11, Absatz 9 - Selte 13, Absatz 1; 
Abbl Idling 2 * 

DE 44 08 707 A (INNOVA ZUG A6) 
21. September 1995 (1995-09-21) 

* das ganze Dokument * 

DE 42 34 961 A (SCHMETZ KLAUS) 
21. April 1994 (1994-04-21) 

* Anspruche 6,7; Abb1 Idling 1 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 013, no. 204 (M-825), 

15. Ma1 1989 (1989-05-15) 

& OP 01 027919 A (MITSUBISHI HEAVY IND 

LTD), 30. Januar 1989 (1989-01-30) 

* Zusammenfassung * 



1-5,7,8, 
10,13,14 



B29C45/73 



1,4,7,8 

2,3, 
10-13 

I, 4,7,8 
10,13 

2,3,10 

II, 12 
1,10,12 



RECHERCHERTE 
8ACHQEHE1E (M.CL7) 



B29C 



Der vorl legends Flecherchenbericht wurde fOr afle PatentansprOche eratellt 



DEN HAAG 



3. Harz 2000 



PrONr 

Boll en, J 



KATEGOfflE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von beaonderer BadeutLVK alefn b ed ad to t 

Y : vonbaaondemr BedeuhJig ki Verttnduig mrt ekwr 

anriaren VarflftaigcKgiQ damc tb en Kategoito 
A : tachnotoglacnar HtatorgrLvid 
O : rtchtochrlfttche Ottenbervng 
P : Zwiachenttw at ur 



T : der ErfrvkMiQ zugruide tlegende Theonan Oder Qrwdafltze 
E : altera* P&tarrtdofcirant, das jedoch arat am odar 
nach dam Anmafctedafcan Wftt ffo n tf teht wordan tat 
D : bi der Armekifig angafOhrtas Dokuner* 
L: aua andaren QriMan angafOhrtea Dofcunent 

DoKunent 



7 



1004422A1 I > 



EP 1 004 422 A1 



ANHANG ZUM EUROPAlSCHEN RECHERCHENBERICHT 

Ober EXE europAische patentanmeldung nr. 



EP 99 12 2813 



tn dJeaom Anhang shd cfle Mftgieder dor Patentf amfien dor fan obengenaimtsn etaopfilachen Rechmhenbericht angefQhiten 
Patentdokumenta angegebea 

Die Angaben Ober dto Famllenjnftgied&f entaprecnen dem Stand der Datel dee Eurcpaiachen Patentamta am 
Dteee Angaben dtenan nur nr Untanlchtung und wlolgan ohne Gewihr. 

03-03-2000 



lm RectMrchertwrict* 




Damn der 


Mt0 ted(er) der 




Datunder 


angerahrtM Patentdofaanent 


V&ftiAsntlcfttaiQ 








JP 08187759 


A 


9*1— 117— 1 QQA 

*cj— u/—iyyo 


^TTftir 
Ktinc 






JP 59002807 


A 


09-01-1984 


KEINE 






DE 2941121 


A 


30-04-1981 


KEINE 






DE 4408707 


A 


21-09-1995 


KEINE 






DE 4234961 


A 


21-04-1994 


AT 151009 


T 


15-04-1997 








CA 2147177 


A,C 


28-04-1994 








CZ 9500929 


A 


18-10-1995 








W0 9408770 


A 


28-04-1994 








DE 59306059 


D 


07-05-1997 








DK 665780 


T 


13-10-1997 








EP 0665780 


A 


09-08-1995 








ES 2102061 


T 


16-07-1997 








JP 8501995 


T 


05-03-1996 








SK 49695 


A 


11-10-1995 








US 5855933 


A 


05-01-1999 


JP 01027919 


A 


30-01-1989 


KEINE 







FQr nahere EJnzetwttBn zu ctesem Anhang : atehe AmtaUatt dea EuiqpaJachen Patentamta, Nr. 12/82 



8 



